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ABSTRAK 
 
Penjadwalan adalah pengurutan pengerjaan suatu produk dengan melibatkan beberapa mesin. Penjadwalan 
dalam proses produksi sangatlah penting, karena kecepatan penyelesaian pesanan akan meningkatkan 
kepercayaan konsumen kepada perusahaan. CV Mega Jaya Logam dalam melakukan penjadwalan 
pengerjaan pesanan menggunakan sistem first come first serve (FCFS) yang sering kali menyebabkan waktu 
penyelesain pengerjaan pesanan (makespan) besar yang ditandai dengan adanya waktu lembur. Obyek 
penelitian dalam penelitian ini adalah produk dari CV Mega Jaya Logam antara lain Stand Bollard 50, Stand 
Bollard 40, Manhole 16, dan Manhole 12. Adapun tujuan dari penelitian ini adalah untuk meminimasi nilai 
makespan yang dihasilkan dengan penjadwalan perusahaan dengan menggunakan metode Campbell, 
Dudek, Smith (CDS), Dannenbring  , dan Nawaz, Enscore, HAM (NEH). Pengolahan data dengan metode 
Cambell, Dudek, Smith (CDS) menghasilkan makespan sebesar 249386,85 detik dengan urutan pengerjaan 
1 – 4 – 3 – 2, dan 24111,17 detik dengan urutan pengerjaan 4 – 1 – 3 -2. Dengan metode Dannenbring 
menghasilkan makespan sebesar 24111,17 detik dengan urutan 4 – 1 – 3 – 2. Dan metode Nawaz, Enscore, 
HAM (NEH) menghasilkan makespan sebesar 24111,17 detik dengan urutan pengerjaan 4 – 1 – 3 – 2. Dari 
ketiga metode tersebut semua makespan yang dihasilkan adalah sama. Pada penjadwalan perusahaan 
dihasilakan makespan sebesar 314112,60 detik. Sehingga diperoleh selisih 64725,75 detik dan 65001,43 
detik. Oleh karena hasil makespan dari tiga metode tersebut lebih kecil dari makespan perusahaan, maka 
pengurutan pengerjaan produk dengan metode tersebut dapat diterapkan di CV. Mega Jaya Logam.  
 
Kata Kunci : Penjadwalan; makespan; CDS; Dannenbring; NEH 
 
PENDAHULUAN  
Industri manufaktur adalah suatu usaha yang mengolah bahan mentah menjadi barang jadi atau setengah jadi 
dengan bantuan mesin atau tanpa menggunakan mesin. Dalam keseluruhan aktivitas produksi di industri manufaktur 
proses produksi merupakan aspek yang sangat penting. Salah satu bagian penting dalam proses produksi adalah 
penjadwalan produksi, karena kecepatan penyelesaian pesanan akan meningkatkan kepercayaan konsumen kepada 
perusahaan.  Menurut Ginting (2009), penjadwalan adalah pengurutan pembuatan/ pengerjaan produk secara menyeluruh 
yang dikerjakan pada beberapa buah mesin.  
CV Mega Jaya Logam merupakan perusahaan yang bergerak dibidang pengecoran logam. CV Mega Jaya Logam 
dalam melakukan pengurutan pengerjaan pesanan berdasarkan first come first serve. Perusahaan sering menambah jam 
kerja (lembur) karyawan untuk mengejar waktu produksi yang melewati batas waktu penyelesaian (due date). Hal ini 
disebabkan karena pengurutan atau penjadwalan produksi yang kurang tepat yang menghasilkan nilai makespan yang 
tinggi. Untuk itu dilakukan penjadwalan ulang dengan metode yang yang berbeda yaitu metode Campbell, Dudek, Smith 
(CDS), Dannenbring, dan Nawaz, Enscore, HAM (NEH) dengan obyek penelitian produk CV Mega Jaya Logam yaitu 
Stand Bollard 50, tand Bollard 40, Manhole 16 dan Manhole 12. Berdasarkan studi literatur yang telah dilakukan peneliti, 
menunjukkan bahwa metode CDS, Dannenbring, dan NEH dapat menghasilkan nilai makespan yang lebih kecil atau 
minimum. Oleh karena itu diharapkan dengan ketiga metode tersebut dapat menghasilkan nilai makespan yang lebih kecil 
dari makespan perusahaan.  
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TINJAUAN PUSTAKA 
Menurut Ginting (2009) penjadwalan adalah pengurutan pengerjaan suatu produk secara menyeluruh yang 
diselesaikan dengan beberapa mesin. Tujuan dari penjadwalan produksi yaitu : 
1. Meningkatkan penggunaan sumber daya atau mengurangi waktu tunggu 
2. Mengurangi beberapa kelambatan pada pekerjaan yang mempunyai batas waktu penyelesaian sehingga akan 
meminimasi penalty cost (biaya keterlambatan) 
3. Membantu pengambilan keputusan mengenai perencanaan kapasitas pabrik dan jenis kapasitas yang dibutuhkan 
Jenis – jenis penjadwalan produksi berdasarkan aliran prosesnya ada 2, yaitu : 
1. Job Shop  
Pola aliran tipe job shop adalah setiap pekerjaan bergerak dari satu mesin atau stasiun kerja menuju mesin 
atau stasiun kera yang lain dengan pola yang berbeda – beda.  
2. Flow Shop 
Pola aliran flow shop adalah setiap setiap pekerjaan diproses sesuai dengan urutan prosesnya dari satu mesun 
ke mesin lainnya.  
Pada penelitian ini aliran proses produksinya adalah jenis flow shop tepatnya general flow shop. Dimana urutan 
proses produksinya tidak melewati semua stasiun kerja / mesin. Hal ini dikarenakan produk yang dijadwalkan tidak sejenis, 
namun secara garis besar proses produksinya adalah sama 
 
Pengukuran Waktu  
Terdapat beberapa perhitungan statistik dalam pengukuran waktu (Ginting, 2009) : 
1. Sub Grup  
Sub grup digunakan untuk menentukan Batas Kontrol Atas (BKA) dan Batas Kontrol Bawah (BKB). Sub grup 
ini adalah hasil dari pengelompokan data – data hasil pengamatan.  
2. Nilai Rata – Rata  
Nilai rata – rata adalah menggambarkan bagaimana suatu data itu cenderung memusat ke suatu ukuran atau nilai 
tertentu.  
 X =  
∑ 𝑥ᵢ
𝑁
 (1) 
 
3. Standar Deviasi  
Standar deviasi adalah menyatakan sejauh mana menyebaarnya sekumpulan data terhadap nilai rata – ratnya.  
 
𝜎ₓ =
1
𝑁
√𝑁 ∑ 𝑥ᵢ2 − (∑ 𝑥ᵢ)
2
 
(2) 
 
4. Pengujian keseragaman data  
Data dikatakan seragam apabila data berada diantara kedua batas kontrol, dan tidak seragam apabila berada diluar 
batas kontrol.  
 
5. Penentuan jumlah pengamatan  
 
𝑁′ = [
40√𝑁 ∑ 𝑥ᵢ2 − (∑ 𝑥ᵢ)²
∑ 𝑥ᵢ
]
2
 
(3) 
 
6. Tingkat ketelitian dan keyakinan 
Tingkat ketelitian menunjukkan penyimpangan maksimum hasil pengukuran dan waktu penyelesaian 
sebenarnya. Sedangkan tingkat keyakinan menunjukkan besarnya keyakinan pengukur bahwa hasil yang diperoleh 
memenuhi syarat ketelitian tadi. 
 
Pengukuran waktu siklus  
1. Pengukuran Waktu Normal  
Waktu normal diperoleh dengan cara mengalikan waktu rata – rata dengan performance rating. Rumus 
perhitungan waktu normal adalah  (Ginting, 2009) : 
Waktu normal = waktu rata – rata x (1 + rating factor) 
2. Pengukuran waktu standar (waktu baku) 
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Waktu baku adalah waktu yang dibutuhkan secara wajar oleh seorang pekerja normal untuk menyelesaikan suatu 
pekerjaan yang dijalankan dalan system kerja terbaik. 
Waktu standar (baku) = waktu normal x (1+Allowance) 
3. Penentuan waktu standar 
Pengukuran waktu ditujukan untuk /mendapatkan waktu standar penyelesaian pekerjaan, yaitu waktu yang 
dibutuhkan secara wajar oleh seorang pekerja normal untuk menyelesaikan suatu pekerjaan yang dijalankan dalam 
sistem kerja terbaik. Sistem kerja yang terbaik adalah sistem kerja yang memiliki efisiensi dan produktifitas setinggi 
– tingginya. (Ginting, 2009).   
Langkah – langkah penentuan waktu standar adalah : 
a. Pengukuran pendahuluan  
b. Mengujian keseragaman data (peta kontrol) 
c. Menghitung Waktu terpilih 
d. Menentukan Rating factor 
e. Menghitung waktu normal 
f. Menentukan allowance 
g. Menentukan waktu standar 
 
Metode Campbell, Dudek, Smith (CDS) 
Metode Campbell, Dudek, and Smith (CDS) merupakan salah satu metode penjadwalan produksi yang dapat 
meminimasi makespan dan menghasilkn solusi yang mendekat optimal (Ginting, 2009). 
 
Metode Dannenbring 
Metode Dannenbring dikembangkan oleh D.G. Dannenbring dengan prosedur yang disebut Rapid Acces yang 
pada prinsipnya adalah mengkombinasikan metode CDS dan konsep slope index yang dikembangkan oleh Palmer 
(Ginting, 2009).  
 
Metode Nawaz, Enscore, and HAM (NEH) 
Metode NEH dikembangkan oleh Nawaz, Enscore, dan HAM pada tahun 1983. Metode ini juga disebut metode 
Incremental Contruction Algoritms, yang telah mendapatkan penghargaan sebagai metode heuristic terbaik dalam 
permutation Flow-Shop Squencing Problem (PFSP) oleh Taillard (1990) (Ginting,2009).  
 
METODOLOGI PENELITIAN 
Penelitian ini dilaksanakan di CV Mega Jaya Logam dengan obyek penelitian Stand Bollard 50, Stand Bollard 
40, Manhole 16, dan Manhole 12. Jenis data yang digunakan dalam penelitian ini ada 2 yaitu data primer dan data 
sekunder. Data primer yang digunakan antara lain : data titik patah (titik awal) dan titik akhir setiap elemen kerja, data 
waktu kerja setiap elemen kerja, data kelonggaran (allowance), dan rating factor. Sedangkan data sekunder yang 
digunakan yaitu profil perusahaan, visi dan misi perusahaan, struktur oraganisasi perusahaan, dan proses produksi 
perusahaan.  
Alur penelitian dimulai pertama kali dengan melakukan observasi atau pengamatan secara langsung ke perusahaan 
guna mengidentifikasi masalah yang ada diperusahaan. Berdasarkan identifikasi masalah, permasalahan yang ditemukan 
adalah tentang penjadwalan job. Kemudian dilakukan studi pustaka tentang penjadwalan job dengan metode CDS, 
Dannenbring, dan NEH guna mendapatkan urutan job yang menghasilkan nilai makespan lebih kecil dari penjadwalan 
perusahaan. Langkah selanjutnya adalah pengumpulan data baik data primer maupun data sekunder. Setelah data diperoleh 
dilakukan pengolahan data dengan melalui beberapa tahapan. Tahap pertama adalah melakukan uji kecukupan dan 
keseragaman data waktu proses setiap produk. Tahap selanjutnya adalah menghitung waktu standar setiap elemen kerja 
yang akan digunakan untuk menjadwalkan urutan job. Setelah itu penjadwalan job dilakukan dengan menggunakan 
metode CDS, Dannenbring, dan NEH yang akan menghasilkan nilai makespan. 
 Makespan penjadwalan perusahaan dan semua metode dibandingkan untuk mengetahui nilai yang minimal. Alur 
penelitian yang terakhir adalah memaparkan kesimpulan dari penelitian serta memberikan saran untuk penelitian 
selanjutnya. 
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PENGOLAHAN DATA  
Setiap produk dihitung waktu standar menggunakan metode pengukuran waktu. Sehingga diperoleh hasil sebagai berikut: 
 
 
a. Penjadwalan dengan metode perusahaan  
CV. Mega Jaya Logam melakukan penjadwalan proses produksi berdasarkan pesanan yang datang pertama kali 
akan dilayani pertama kali. Berdasarkan  pesanan yang datang proses produksi dilakukan dengan urutan Stand 
Bollard 50, Manhole 12, Manhole 16, dan Stand Bollard 40 atau 1-2-3-4. 
 
Tabel 4. 1  Perhitungan makespan pada mesin 1-3 dengan urutan job 1 – 2 – 3 – 4 
Posisi 
deret 
Urutan 
job 
t(i,1) t(i,2) hitung I(i,2) tnew(i,2) t(i,3) 
hitung 
I(i,3) 
tnew(i,3) 
1 1 1615,55 1613,31 1615,55 3228,86 61301,17 3228,86 64530,03 
2 2 3352,98 0,00 1739,67 1739,67 61624,60 0,00 61624,60 
3 3 3667,69 0,00 3667,69 3667,69 61623,62 0,00 61623,62 
4 4 1471,70 1481,48 1471,70 2953,18 61284,10 0,00 61284,10 
TOTAL 10107,92 3094,79 8494,61 11589,40 245833,49 3228,86 249062,35 
 
Perhitungan makespan pada mesin 4-13 sama dengan langkah – langkah diatas  dan berikut ini adalah hasil 
perhitungan makespan pada mesin ke 14 : 
 
Tabel 4. 2 Perhitungan makespan pada mesin 14 dengan urutan job 1 – 2 – 3 – 4 
Posisi 
deret Urutan job tnew(i,13) t(i,14) hitung I(i,14) tnew(i,14) 
1 1 129032,27 96,93 129032,27 129129,2 
2 2 79,95 15,26 0 15,26 
3 3 58996,33 15,94 58964,09 58980,03 
4 4 125921,65 82,37 125905,71 125988,08 
TOTAL 314030,2 210,5 313902,07 314112,57 
 
Berdasarkan hasil perhitungan, diperoleh nilai makespan dari penjadwalan menggunakan metode actual 
perusahaan dengan urutan 1 – 2 – 3 – 4 sebesar 314112,57 detik.  
 
b. Penjadwalan dengan metode Campbell, Dudek, Smith (CDS) 
Langkah pertama melakukan penjadwalan dengan metode CDS adalah dengan menentukan nilai K dari wkatu 
setiap stansiun kerja / mesin dengan menghitung t*(i,1) dan t*(i, 2), hingga nilai K = (m-1) diperoleh seluruhnya. 
Berikut adalah hasil perhitungan  t*(i,1) dan t*(i, 2) pada K = 1 sampai dengan K = 13 :  
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 Dari hasil iterasi diatas untuk K = 1 s/d K = 13 semua waktu berada pada t*(i,2) sehingga waktu minimum 
ditempatkan di urutan terakhir. Berdasarkan perhitungan iterasi didapatkan 2 urutan job yaitu 1 – 4 – 3 – 2 dan 4 – 
1 – 3 – 2. Kemudian dari urutan – urutan tersebut dilakukan perhitungan makespan.  Untuk urutan job 1 – 4 – 3 – 2 
diperoleh makespan sebesar 249386,85 detik dan urutan job 4 – 1 – 3 – 2 diperoleh makespan sebesar 249111,17 
detik. 
 
c. Penjadwalan dengan metode Dannenbring  
Langkah – langkah perhitungan penjadwalan dengan menggunnakan metode Dannenbring adalah sebagai 
berikut : 
𝑃𝑖1 = ∑(𝑀 − 𝑗 + 1). 𝑡𝑖𝑗 
𝑃𝑖2 = ∑(𝑗). 𝑡𝑖𝑗 
Berikut adalah tabel hasil perhitungan Pi1 dan Pi2  : 
 
Berdasarkan tabel diatas diketahui bahwa nilai terkecil berada pada Pi2 maka job diletakkan pada posisi terakhir. 
Dengan demikian, urutan proses pengerjaannya adalah 4 – 1 – 3 – 2.. Hasil perhitungan makespan yang diperoleh 
adalah sebesar 249111,17 detik. 
 
d. Penjadwalan dengan metode Nawaz, Enscore, HAM (NEH) 
Dari waktu proses yang telah diketahui dari perhitungan sebelumnya,kemudian job diurutkan menurut total waktu 
proses dari yang terbesar hingga yang terkecil sehingga diperoleh urutan 4 – 1 – 3 – 2. Setelah itu dipilih 2 job 
pertama untuk dijadwalkan secara parsial, yaitu job 4 dan 1 dengan calon urutan parsial 4 – 1 dan  1 – 4. 
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Tabel 4. 3 Penjadwalan calon urutan parsial job 4 – 1 
Mesin Job 
Durasi 
(mnt) 
Mulai 
itung 
Selesai (menit) 
1 4 1471,7 0 1471,7 
1 1 1615,55 1471,7 3087,25 
          
2 4 1481,48 1471,7 2953,18 
2 1 1613,31 3087,25 4700,56 
          
3 4 61284,1 2953,18 64237,28 
3 1 61301,17 64237,28 125538,45 
           
4 4 61284,68 64237,28 125521,96 
4 1 61297,82 125538,45 186836,27 
          
5 4 261,14 125521,96 125783,1 
5 1 258,79 186836,27 187095,06 
          
     
6 4 420,53 125783,1 126203,63 
6 1 457,94 187095,06 187553 
          
7 4 485,41 126203,63 126689,04 
7 1 476,3 187553 188029,3 
          
     
8 4 300,19 126689,04 126989,23 
8 1 303,34 188029,3 188332,64 
        
 
 
9 4 770,2 126989,23 127759,43 
9 1 772,62 188332,64 189105,26 
          
10 4 388,88 127759,43 128148,31 
10 1 429,53 189105,26 189534,79 
          
11 4 922,86 128148,31 129071,17 
11 1 232,87 189534,79 189767,66 
          
12 4 91 129071,17 129162,17 
12 1 217,23 189767,66 189984,89 
          
13 4 42,96 129162,17 129205,13 
13 1 55,8 189984,89 190040,69 
          
14 4 82,37 129205,13 129287,5 
14 1 96,93 190040,69 190137,62 
      C max 190137,62 
      Mean F 159712,56 
Dari dua urutan parsial tersebut dipilih urutan yang memiliki nilai Cmax terkecil yaitu urutan parsial 4 – 1 
sebesar 190137,62 detik dengan mean flow sebesar 159712,56 detik. Sehingga calon urutan parsial yang dipilih 
adalah 4 – 1 untuk menjadi urutan parsial baru.  
Setelah diperoleh urutan parsial baru, selanjutnya dipilih job dengan total waktu proses terbesar ketiga, yaitu 
job ke 3. Kemudian dibuat calon urutaan parsial baru dengan urutan 4 – 1 – 3, 4 – 3 – 1, dan 3 – 4 – 1.  
 
Tabel 4. 4 Penjadwalan calon urutan parsial job 4 – 1 – 3 
Mesin Job 
Durasi 
(menit) Mulai itung 
Selesai 
(menit) 
1 4 1471,7 0 1471,7 
1 1 1615,55 1471,7 3087,25 
1 3 3667,69 3087,25 6754,94 
          
2 4 1481,48 1471,7 2953,18 
2 1 1613,31 3087,25 4700,56 
2 3 0 6754,94 6754,94 
          
3 4 61284,1 2953,18 64237,28 
3 1 61301,17 64237,28 125538,45 
3 3 61623,62 125538,45 187162,07 
          
4 4 61284,68 64237,28 125521,96 
4 1 61297,82 125538,45 186836,27 
4 3 0 187162,07 187162,07 
          
5 4 261,14 125521,96 125783,1 
5 1 258,79 186836,27 187095,06 
5 3 241,27 187162,07 187403,34 
          
6 4 420,53 125783,1 126203,63 
6 1 457,94 187095,06 187553 
6 3 0 187553 187553 
          
7 4 485,41 126203,63 126689,04 
7 1 476,3 187553 188029,3 
7 3 0 188029,3 188029,3 
          
8 4 300,19 126689,04 126989,23 
8 1 303,34 188029,3 188332,64 
8 3 0 188332,64 188332,64 
         
9 4 770,2 126989,23 127759,43 
9 1 772,62 188332,64 189105,26 
9 3 0 189105,26 189105,26 
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10 4 388,88 127759,43 128148,31 
10 1 429,53 189105,26 189534,79 
10 3 0 189534,79 189534,79 
          
11 4 922,86 128148,31 129071,17 
11 1 232,87 189534,79 189767,66 
11 3 0 189767,66 189767,66 
          
12 4 91 129071,17 129162,17 
12 1 217,23 189767,66 189984,89 
12 3 0 189984,89 189984,89 
          
13 4 42,96 129162,17 129205,13 
13 1 55,8 189984,89 190040,69 
13 3 89,03 190040,69 190129,72 
          
14 4 82,37 129205,13 129287,5 
14 1 96,93 190040,69 190137,62 
14 3 15,94 190137,62 190153,56 
      C max 190153,56 
      Mean f 169859,56 
Dari tiga urutan parsial tersebut dipilih urutan yang memiliki nilai Cmax terkecil yaitu urutan 4 – 1 – 3  sebesar 
190153,56 detik dengan mean flow time sebesar 169859,56 detik. Setelah diperoleh urutan parsial baru kemudian dipilih 
job ke 4 yang merupakan  job terakhir dengan waktu proses terkecil yaitu  job 2. Kemudian dibuat calon urutan parsial 
baru yaitu 4 – 1 – 3 – 2, 4 – 1 – 2 – 3, 4 – 2 – 1 – 3, dan 2 – 4 – 1 – 3. 
 
Tabel 4. 5 Penjadwalan calon urutan parsial job 4 – 1 – 2 – 3 
Mesin Job 
Durasi 
(menit) 
Mulai 
itung 
Selesai 
(menit) 
1 4 1471,7 0 1471,7 
1 1 1615,55 1471,7 3087,25 
1 2 3352,98 3087,25 6440,23 
1 3 3667,69 6440,23 10107,92 
          
2 4 1481,48 1471,7 2953,18 
2 1 1613,31 3087,25 4700,56 
2 2 0 6440,23 6440,23 
2 3 0 10107,92 10107,92 
          
3 4 61284,1 2953,18 64237,28 
3 1 61301,17 64237,28 125538,5 
3 2 61624,6 125538,5 187163,1 
3 3 61623,62 187163,1 248786,7 
          
4 4 61284,68 64237,28 125522 
4 1 61297,82 125538,5 186836,3 
4 2 0 187163,1 187163,1 
4 3 0 248786,7 248786,7 
          
5 4 261,14 125522 125783,1 
5 1 258,79 186836,3 187095,1 
5 2 229,29 187163,1 187392,3 
5 3 241,27 248786,7 249027,9 
          
6 4 420,53 125783,1 126203,6 
6 1 457,94 187095,1 187553 
6 2 0 187553 187553 
6 3 0 249027,9 249027,9 
          
7 4 485,41 126203,6 126689 
7 1 476,3 187553 188029,3 
7 2 0 188029,3 188029,3 
7 3 0 249027,9 249027,9 
          
8 4 300,19 126689 126989,2 
8 1 303,34 188029,3 188332,6 
8 2 0 188332,6 188332,6 
8 3 0 249027,9 249027,9 
          
9 4 770,2 126989,2 127759,4 
9 1 772,62 188332,6 189105,3 
9 2 0 189105,3 189105,3 
9 3 0 249027,9 249027,9 
          
10 4 388,88 127759,4 128148,3 
10 1 429,53 189105,3 189534,8 
10 2 0 189534,8 189534,8 
10 3 0 249027,9 249027,9 
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11 4 922,86 128148,3 129071,2 
11 1 232,87 189534,8 189767,7 
11 2 0 189767,7 189767,7 
11 3 0 249027,9 249027,9 
          
12 4 91 129071,2 129162,2 
12 1 217,23 189767,7 189984,9 
12 2 0 189984,9 189984,9 
12 3 0 249027,9 249027,9 
          
13 4 42,96 129162,2 129205,1 
13 1 55,8 189984,9 190040,7 
13 2 79,95 190040,7 190120,6 
13 3 89,03 249027,9 249117 
          
14 4 82,37 129205,1 129287,5 
14 1 96,93 190040,7 190137,6 
14 2 15,26 190137,6 190152,9 
14 3 15,94 249117 249132,9 
      C max 249132,9 
      Mean f 189677,7 
Dari empat urutan parsial tersebut dipilih urutan yang memiliki nilai Cmax terkecil yaitu urutan Berdasarkan 
perhitungan Cmax terkecil diperoleh dari calon urutan parsial 4 – 1 – 3 – 2  sebesar 249111,17 detik dengan mean flow 
time sebesar 189672,46 detik. Sehingga urutan job  yang dipilih adalah 4 – 1 – 3 – 2. 
 
PEMBAHASAN  
Penjadwalan produksi pada penelitian ini menekankan pada meminimalkan nilai makespan. Dengan makespan 
yang minimal waktu lembur yang sering terjadi dapat terkurangi. Dalam pengolahan data yang telah dilakukan, 
penjadwalan dengan metode perusahaan diperoleh urutan job 1 – 2 – 3 – 4 dengan  makespan sebesar 314112,57 
detik.Penjadwalan menggunakan metode CDS  diperoleh  2 urutan job yaitu 1 – 4 – 3 – 2 dengan makespan sebesar 
249386,85 detik dan 4 – 1 – 3 – 2 dengan makespan sebesar 249111,17 detik.Penjadwalan menggunakan metode 
Dannenbring diperoleh urutan job   4 – 1 – 3 – 2 dengan nilai makespan sebesar 249111,17 detik.Penjadwalan  
menggunakan metode Nawaz, Enscore, HAM (NEH) diperoleh urutan job 4 – 1 – 3 – 2 dengan nilai makespan sebesar 
249111,17 detik. 
 
KESIMPULAN DAN SARAN 
Berdasarkan pembahasan dalam penelitian ini, penjadwalan produksi flow shop CV Mega Jaya Logam 
menggunakan metode penjadwalan Campbell, Dudek, and Smith menghasilkan 2 urutan job yaitu 1-4-3-2, dan 4-1-3-2 
dengan masing – masing makespan sebesar 249386,85 detik dan 249111,17 detik. Penjadwalan menggunakan metode 
Dannenbring dan metode Nawaz, Enscore, and HAM  (NEH)  menghasilkan satu urutan job yaitu 4-1-3-2 dengan 
makespan sebesar 249111,17 detik.  
Dalam penelitian ini lebih menekankan pada meminimalkan nilai makespan. Berdasarkan perhitungan, 
penjadwalan menggunakan metode penjadwalan Campbell, Dudek, and Smith (CDS), metode Dannenbring dan metode 
Nawaz, Enscore, and HAM  (NEH)  menghasilkan nilai makespan yang lebih kecil (minimal) dibandingkan dengan 
makespan perusahaan. Dengan demikian ketiga metode tersebut dapat diterapkan di perusahaan.  
Dalam penelitian ini masih banyak kekurangan yang dapat disempurnakan, untuk itu ada beberapa saran yang 
diberikan guna menyempurnakan penelitian ini : 
1. Untuk penelitian selanjutnya dapat dilakukan pembuatan software penjadwalan produksi dengan metode tersebut guna 
memudahkan penentuan penjadwalan produksi. 
2. Untuk penelitian selanjutnya dapat dilakukan penelitian tentang penjadwalan perusahaan dengan menggunakan 
metode penjadwalan yang lain, seperti metode ignall-Scharge, metode Palmer, metode Brand and Bound, dan metode 
penjadwalan lainnya. 
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